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Abstrak 
 
Paduan aluminium merupakan salah satu bahan yang sulit digabungkan 
dengan pengelasan gesek. FSSW adalah solusi untuk memecahkan masalah teknik 
dalam bergabung dengan pengelasan gesek. Parameter yang mempengaruhi 
pengelasan gesekan adalah waktu gesekan, kecepatan putaran, dan kedalaman 
terjun. Dalam penelitian ini, spesimen adalah gesekan dilas dengan kecepatan 
putaran 1600 rpm, dwell time 5 detik, dan plunge depth 4 mm. Kelemahan proses 
pengelasan gesek adalah penurunan kekuatan, hal ini disebabkan pengelasan 
gesek dilakukan dalam kondisi padat. Untuk meningkatkan kekuatan pengelasan 
FSSW, metode precipitation hardening dapat digunakan. 
Metode precipitation hardening dilakukan dalam tiga tahap, solution heat 
treatment, quanching dan aging dengan proses artificial aging. Suhu artificial 
aging bervariasi antara 135oC, 165oC, dan 200oC dengan holding time dalam 7 
jam, 8 jam, 9 jam, dan 10 jam. Hasil penelitian menunjukkan bahwa precipitation 
hardening menyebabkan peningkatan kekerasan pada sambungan las. Spesimen 
dengan suhu aging 165oC dan holding time 8 jam memiliki tingkat kekerasan 48% 
dari spesimen yang belum diberi perlakuan panas dan memiliki beban tensile 
shear maksimum 5759 N. 
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Abstract 
 
Aluminum alloy is one of the hard materials coupled with friction welding. 
FSSW is a solution to solve engineering problems in joining friction welding. 
Parameters affecting friction welding are time of friction, rotation speed, and 
depth of plunge. In this study, specimens were friction welded with rotation speed 
of 1600 rpm, dwell time 5 seconds, and plunge depth 4 mm. The weakness of the 
friction welding process is the decrease of strength, this is due to the friction 
welding done in solid condition. To improve the strength of FSSW welding, 
precipitation hardening method can be used. 
The precipitation hardening method is done in three stages, solution heat 
treatment, quanching and aging with artificial aging process. Artificial aging 
temperature varies between 135oC, 165oC, and 200oC with holding time in 7 
hours, 8 hours, 9 hours, and 10 hours. The results showed that precipitation 
hardening caused increased hardness in welded joints. Specimens with a 
temperature of 165oC aging and holding time of 8 hours had a 48% hardness 
level of the specimen that had not been treated with heat and had a maximum 
tensile shear load of 5759 N. 
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